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(54) Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoff-Vertuind-Rohren 



(57) Eine Vorrichtung zur Herstellung von Kunst- 
stoff-Veibund-Rohren weist einen Rohrkopf (25) und 
sich jeweils paanA/eise zu einer Form ergdnzende Halb- 
kokillen auf . Der Rohrkopf (25) weist einen Tragring (28) 
auf, der mit einem Anschlu^ell (27) des Extruders mit- 
tels einer ersten Justiereinrichtung (91) verbunden ist 
mittels derer die Weite eines Sprltzkanais Qber den 



Umfang verdndert werden kann. Zwischen dem Trag- 
ring (28) und einem AuBendusen-Mantel (35) ist eine 
zwerte Justiereinrichtung (92) vorgesehen, mittels derer 
die Weite eines AuBen-Kanals (38) uber dem Umfang 
verstelibar ist. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung von Kunststoff-Verbund-Rohren. 

Aus der DE 29 11 833 03 ist ein Spritzkopf fur eine 5 
Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoff-Verbund- 
Rohren mit duGeren Querrillen bekannt, bei dem in 
einem Spritzkanal ein Zwischenrohr mit stromaufwdrts 
gelegener Schneidkante zum Aufteilen des Schmelze- 
Stroms und mit nachfotgenden Lenkfiachen vorgesehen io 
ist. Hierdurch wird der Schmelze-Strom in einander 
konzentrisch umgebende Str6me aufgeteiit. Urn eine 
gleiche Austrittsgeschwindigkeit dieser beiden 
Schmelze-StrOme aus einer nachgeordneten Innen- 
DQse bzw. einer nachgeordneten AuBen-DQse zu en'ei- is 
Chen, sind Heiz- und/oder KQhieinrichtungen vorgese- 
hen. Hiermit soil insbesondere eine Verarbertung von 
PVC zu Verbund-Rohren mOglich sein. die ein glattes 
Innenrohr und ein gewelltes AuBenrohr aufweisen. Mit 
dieser bekannten Vorrichtung ist nicht vermeidbar, dal3 20 
das Innenrohr und/oder das gewellte AuBenrohr des 
Verbund-Rohres uber den AuBenumteng unterschiedli- 
che Wandstarken aufweisen. 

Aus der EP 208 055 B2 ist eine Vorrichtung zur 
Herstellung solcher Verbund-Rohre bekannt deren 2s 
Spritzkopf einen Innen-Kanal und einen AuBen-Kanal 
aufweist. Die Weite des AuBen-Kanals kann von auBen 
mittels eines Stellrings uber den Unrfang verdndert wer- 
den. Die Werte des Innen-Kanals kann von auBen durch 
Verstellung des Innen-DOsendorns mittels Schrauben 30 
verandert werden. Die Verstellbarkeit des Innen-DQsen- 
dorns setzt voraus, daB das Gesamtsystem zur Vermei- 
dung von Undichtigkeiten axial sehr stark verspannt ist. 
Dies wiederum hat zur Folge, daB groBe Verstellkrdfte 
notwendig sind. Wenn trotzdem Undichtigkeiten auftre- 35 
ten. dann flieBt die aus dem Innen-Kanal austretende 
Schmeize nach innen und verbrennt dort Dies fOhrt zu 
erheblichen Reinigungsproblemen. 

Aus der EP 0 509 216 81 (entsprechend US-PS 5 
346 384) ist eine Vorrichtung zur Herstellung von Ver- 40 
bund-Rohren bekannt, deren Spritzkopf einen Dusen- 
kdrper aufweist, an dem unter anderem ein 
AuBendDsen-Mantel nfiittels einer Justiereinrichtung 
angebracht Ist. Mittels dieser Justiereinrichtung kann 
dieser AuBendusen-Mantel radial zur Mittel-Ldngs- 45 
Achse verstellt werden. so daB die Werte des von die- 
sem AuBendQsen-Mantel begrenzten AuBen-Kanals 
Qber seinen Umfong so eingestellt werden kann, daB 
aus einer nachgeordneten AuBen-DQse ein Schmeize- 
Schlauch austritt. der Qber seinen Umteng eine kon- so 
stanfte Dicte aufweist Insbesondere bei der Herstellung 
von Verbund-Rohren mit grdBeren Durchmessern ist 
hiermit eine entsprechende Einstellung des das Innen- 
rohr des Verbund-Rohres erzeugenden Schmetze- 
Stroms nicht ntOglich. ss 

Aus dem Prospekt "Rollepaat" der Firma Machine- 
factory 'De Rollepaal' bv. 7701 Dedemsvaart. Nieder- 
lande, ist s bekannt, zur Herst Hung von 



Vollwandrohren Ultraschall-Wanddicken-MeBeinrich- 
tungen vorzusehen. Bei Abweichung der Rohr-Wand- 
dicke von einem vorgegebenen Sollwert wird in der 
Duse mittels Heizungen eine Zentrierung des das Rohr 
bildenden Schlauches durchgefOhrt. wobei der fOr PVC 
typische Effekt ausgenutzt wird, daB das Wandgleitver- 
halten der PVC-Schmetze und damit der Durchsatz der 
Schmeize durch die Duse sehr stark von der Wandtem- 
peratur abhdngig ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den 
Spritzkopf fur eine Vorrichtung der gattungsgemSBen 
Art so auszugestalten, daB damit Verbund-Rohre her- 
gestellt werden kOnnen, deren Innenrohr und deren 
AuBenrohr uber ihren Umfang gleichbleibende Wand- 
stSrke aufweisen. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Patentanspruches 1 geldst. 

Der Wirkungsrhechanismus ist derart, daB durch 
Verstellung der ersten Justiereinrichtung der Spritzka- 
nal zwischen AnschluBteil und DQsenkOrper derart zen- 
triert wird, daB im tnnen-Kanal ein Schmelze-Strom 
flieBt, der uber den ganzen Umfang verteitt eine gleiche 
Schmelze-Menge pro Zeiteinheit Iransportiert, so daB 
aus der Innen-DQse ein Schlauch austritt, der Qber sei- 
nen ganzen Umfiang gleiche Wandstarke aufweist. 
Soweit t>ei der Einstellung der ersten Justiereinrichtung 
die im AuBen-Kanal strOmende Schmeize nk^ht einen 
derart gleichmdBigen Schlauch bildet, kann durch ent- 
sprechende Verstellung des AuBendusen-Mantels die 
Zentrierung des AuBen-Kanals so verdndert werden, 
daB auch aus dessen AuBen-DDse ein Schlauch aus- 
tritt, der Ciber seinen gesamten Umfang gleiche Wand- 
dicke aufweist. Durch die mittels der zwe'rten 
Justiereinrichtung vorgenommenen Verstellungen wird 
der Schmelze-Strom im Innen-Kanal. der mittels der 
ersten Justiereinrichtung eingestellt ist, nicht mehr 
beeirrfluBt. Die beiden Justierungen mit der ersten 
Justiereinrichtung und der zweiten Justiereinrichtung 
kOnnen nacheinander wahrend der laufenden Produk- 
tion vorgenommen werden. Sollten Undichtigkeiten auf- 
treten, so wurde die austretende Schmeize nach auBen 
austreten mit der Folge. daB eine solche Undichtigkeit 
sofort erkannt wurde und daB keine innere Verunreini- 
gung des Rohrkopfes stattfindet. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den 
UnteransprQchen 2 bis 8. Insbesondere bei relativ gro- 
Ben Rohrdurchmessern, und bei Einsatz von PVC als 
Schmeize kann noch eine thermische Zentrierung 
genutzt werden, wie sie in den AnsprQchen 9 bis 12 
angegeben ist. 

Weitere Merionale, Einzelheiten und Vorteile der 
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung eines AusfQhrungsbeispieles anhand der 
Zelchnung. Es zelgt 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von Kunststoff-Rohr n. 
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Fig. 2 einen vertikalen Langsschnitt durch den 
Spritzkopf der Vorrichtung gemSB der 
Schnitttinie 11-11 in Fig. 3. und 

Fig. 3 einen Querschnitt durch den Spritzkopf ent- 
sprechendder Schnittlinie IIMII in Fig. 2. 

Wie Fig. 1 erkennen IdBt, weist eine Vorrichtung zur 
Herstellung von Kunststoff-Verbund-Rohren mit Querril- 
len einen Maschinentisch 1 auf, auf dem HalbKokiilen 2 
bzw. Z angeordnet sind, die jeweils zu zwei sogenann- 
ten Ketten 3 bzw. 3' miteinander verbunden sind. Hierzu 
ist an jeder Halbkokille 2 bzw. 2' in ihrem auBenliegen- 
den, in Produktionsrichtung 4 vorderen Bereich eine 
Lasche 5 mittels eines Anienkbolzens 6 angeienkt, die 
an der entsprechenden Stelle der nachlblgenden Haib- 
kokille 2 bzw. 2' ebenfalls mittels eines solchen Anienk- 
bolzens 6 angebracht ist. Die so gebildeten Ketten 3, 3' 
sind an ihrem in Produktk)nsrichtung 4 gesehen rOck- 
w&rtigen Ende uber als sogenannte Einlaufrollen 7 die- 
nende Umlenkrflder gefQhrt. Die einzelnen Halbkokillen 
2, 2' werden beim Umlaut der Ketten 3. 3' entsprechend 
den Umlaufrichtungspfeilen 8 bzw. 8' in eine Fbrmst- 
rekke 9 eingeschwenkt, In der jeweils zwei Halbkokillen 
2, 2' zu einem Kbkillenpaar vereinigt werden, wobei wie- 
derum in Produktionsrichtung 4 hintereinanderfblgende 
Kokillenpaare dicht an dicht liegen. Um ein schnelles 
SchlieBen der Halbkokillen 2, 2' zu einer parallelen und 
aneinanderliegenden Stellung zu erreichen, sind soge- 
nannte SchlieBrollen 10 vorgesehen, die die in Produk* 
tionsrichtung 4 hinteren Enden der Halbkokillen 2, Z 
beschleunigt zusammenfuhren. 

In der Formstrecke 9 selber werden die aneinan- 
derliegenden Halbkokillen 2, 2' mittels Fuhrungsrollen 
11. die in Fuhrungsleisten 12 drehbar gelagert sind, 
gegeneinander gedruckt. Die Einlaufrollen 7 sind um 
Achszapfen 13 drehbar am Maschinentisch 1 ange- 
bracht. Am in Produktionsrichtung 4 vorderen Ende des 
Maschinentisches 1 sind ebenfalls als Umlenkrdder die- 
nende RQcMaufrollen 14 um Achszapfen 15 dreNsar 
gelagert. um die die Ketten 3 bzw. 3' umgelenkt und zu 
den Einlaufrollen 7 zuruckgefuhrt werden. Wie Fig. 1 zu 
entnehmen ist, enden die Fuhrungsleisten 12 mit Fuh- 
rungsrollen 1 1 schon um die Ldnge mehrerer Halbkokil- 
len 2 bzw. Z vor den RQcklauf rotten 14, so daB die 
Halbkokillen 2 bzw. Z wieder parallel zueinander und 
quer zur ProduktionsrKhtung 4 vonelnander wegbewegt 
werden kdnnen, bevor sie von den RQcMaufrollen 14 
verschwenkt werden. 

An der Oberseite der Halbkokillen 2, Z ist eine Ver- 
zahnung 16 ausgeblldet, wobei die belden Verzahnun- 
gen 16 der einander paanA^eise zugeordneten 
Halbkokillen 2, Z miteinander f luchten. so daB von oben 
ein gemeinsames Antriebsritzel 17 in diese Verzahnung 
16 eingreifen kann, das die Halbkokillen 2. Z in der 
Formstrecke 9 als geschlossene Form durch die 
Formstrecke 9 schiebt. Der Antrieb dieses Antriebsrtt- 
zels 17 erfblgt in Qblicher Weise von einem nicht darge- 



stellten Motor uber ein Antriebszahnrad 18, das auf 
einer Welle 19 drehfest befestigt ist. die wiederum das 
Antriebsritzel 17 tragt. Die Welle 19 ist in einem Lager- 
bock 20 gelagert, der uber Distanzprismen 21 gegen- 
5 Qber dem Maschinentisch abgestotzt und mit letzterem 
mittels Schrauben 22 fest verbunden ist. 

Auf der dargestellten Vorrichtung werden Kunst- 
stoff-Rohre 23, und zwar sogenannte Vertxind-Rohre, 
mit unter anderem einer Querprofilierung, d.h. mit uber 

10 deren Umfang umlaufenden Rillen 24 hergestellt. 

Wenn davon gesprochen wurde, daB die Halbkokil- 
len 2, 2' auf einem Maschinentisch 1 angeordnet sind, 
dann soli damit zum Ausdruck gebracht werden, daB sie 
ganz allgemein in einem Maschinengestell in irgendei- 

15 ner Form gefOhrt und verschiebbar sind. 

Zur Herstellung der Rohre 23 ist ein Extruder vor- 
gesehen. von dem nur der weiter unten noch genauer 
zu beschreibende Rohrkopf 25 angedeutet ist, wobei es 
sich bei dem Rohrkopf 25 um den Spritzkopf des Extru- 

20 ders handelt 

Der Rohrkopf 25 ist mittels eines ersten Justierrings 
26 an einem AnschtuBteil 27 des nicht dargestellten 
Extruders befestigt. Er weist einen im wesentlichen 
nngfOrmigen Tragring 28 auf, an dem alle wesentlichen 

25 Telle des Spritzkopfes befestigt sind. Dieser Tragring 
weist konzentrisch zu einer gemeinsamen Mittel-Ldngs- 
Achse 29 des Rohrkopfes 25 einen in Produktionsrich- 
tung 4 vorspringenden Ringbund 30 auf. In diesem 
Ringbund 30 ist mittels einer Innen-Gewinde-Verbin- 

30 dung 31 ein Innen-DDsendorn 32 befestigt. Auf dem 
AuBenumfang des Ringbundes 30 ist mittels einer 
AuBen-Gewlnde-Verbindung 33 ein AuBen-Dusendorn 
34 befestigt. SchlieBlich ist wiederum konzentrisch zur 
Achse 29 noch ein AuBendusen-Mantel 35 mittels eines 

35 zweiten Justierrings 36 am Tragring 28 befestigt. 

Der Innen-Dusendorn 32 und der AuBen-Dusen- 
dorn 34 begrenzen zwischen sich einen Innen-Kanal 
37, wdhrend der AuBen-Dusendorn 34 und der AuBen- 
dDsen-Mantel 35 einen AuBen-Kanal 38 zwischen sich 

40 begrenzen. Der Innen-Kanal 37 und der AuBen-Kanal 
38 sind - wie Fig. 2 erkennen laBt - an einen vom Extru- 
der kommenden ringfOrmigen und sich erweiternden 
Spritzkanal 39 angeschlossen. Um einen stetigen FluB 
der vom Extruder kommenden Kunststoffschmeize in 

45 die Kanaie 37, 38 zu en^eichen. ist am Tragring 28 ein in 
den Spritzkanal 39 entgegen der Produktionsrichtung 4 
gerichteter Torpedo 40 angebracht. Der Innen-Kanal 37 
und der AuBen-Kanal 38 durchsetzen den Tragring 28 
bis zum Spritzkanal 39. 

50 Im Tragring 28 ist der Innen-Kanal 37 von sich 
radial erstreckenden Innen-Stegen 41 und der AuBen- 
Kanal 38 von sich ebenfalls radial zur Achse 29 erstrek- 
kenden AuBen-Stegen 42 durchsetzt, so daB der Trag- 
ring 28 tatsdchlich ein Teil ist. Wie Fig. 2 entnehmbar ist, 

55 erstreckt s\ch der Innen-Kanal 37 im Tragring 28 durch 
den Ringbund 30. 

Der Innen-Dusendorn 32 ist mit einem konzentrisch 
zur Achse 29 verlaufenden Leitungs-Kanal 43 verse- 
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hen, der in eine Kammer 44 im Tragring 28 mOndet. In 
dtesem Leitungs-Kanal 43 ist ein Schutzrohr 45 konzen- 
trisch zur Achse 29 angeordnet, das von einem Luft- 
spalt 46 umgeben ist. Das Schutzrohr 45 selber besteht 
aus StahL 

Durch das Schutzrohr 45 im Leitungs-Kanal 43 sind 
nur angedeutete Versorgungs-Schlduche 47. 4S, 49, 
50, 51. 52. 53 gefiihrt. Diese sind radial von auBen 
durch den Tragring 28 in dessen Kammer 44 gefiihrt, 
wozu im Tragring 28 etwa radial verlaufende, bis in die 
Kammer 44 gefuhrte Bohrungen 54 ausgebiidet sind, 
die selbstverstdndtich die Au6en-Stege 42 und die 
Innen-Stege 41 durchsetzen. damit die Schlduche 47 
bis 53 nicht mit der in den Kandten 37 bzw. 38 transpor- 
tierten Schmeize in Beruhrung kommen. Die Schlduche 
47 bis 53 sind aus hochwarmfestem Kunststoff, bei- 
spielsweise Polytetraftuorethylen. hergestellt. 

Im Au3en-Dusendorn 34 sind Gaskandle 56 ausge- 
biidet, die sich in Produkbonsrichtung 4 erstrecken und 
die an einen ZufQhrkanal 57 im Tragring 28 angeschlos- 
sen sind, der sich etwa radial zur Achse 29 erstreckt 
und den Steg 42 durchsetzt. Der Rohrl«opf 25 ist Qber 
einen grOBeren Teil seiner l^ge mit l^eizungen 58, 
58a, 58b, 59 umgeben, urn ein AbkOhlen der vom 
Spritzkanal 39 kommenden, durch die Kanftle 37, 38 
gefuhrten Schmeize zu vermeiden. 

Am Innen-Dusendorn 32 ist ein sich in Produktions- 
richtung 4 kegelstumpffOrmlg enAfeiternder Innendorn- 
Teller 60 angebracht, der einen als Temperierglocke 
ausgeblkJeten Innendorn trdgt. Dieser Innendorn-Teller 
60 begrenzt auf der radial zur Achse 29 innenliegenden 
Seite eine den Innen-Kanal 37 beendende Innen-Duse 
61. Am AuBen-Dusendorn 34 ist ein Verldngerungsteil 
62 mittels einer Gewindeverbindung 63 angebracht, das 
den Innendorn-Teller 60 in Produktionsrichtung 4 gese- 
hen teilweise umgibt und so einen enA/eiterten Bereich 
des Innen-Kanals 37 auf der AuBenselte umgibt, und 
zwar bis vor die Innen-DQse 61. Diese wird auf der 
radial auBenliegenden Seite von einem innen-Dusen- 
ring 64 umgeben, der auf dem Verldngerungsteil 62 
angeordnet ist. 

Der Innen-Dusenring 64 ist hulsenf6rmig ausgebii- 
det und weist eine die Innen-Duse 61 begrenzende, 
etwa sich in Produktionsrichtung enweitemde kegel- 
stumpffOrmige DQsen-Begrenzungsfldche 65 auf. 

Welterhin ist eine den AuBen-Kanal 38 beendende 
AuBen-DQse 66 vorgesehen, die von einem AuBen- 
Dusenring 67 begrenzt wird, der in gleicher Weise wie 
der Innen-DQsenring 64 ausgestaltet ist. 

Soweit die Vorrichtung bis hierher beschrieben ist, 
ist sie aus der EP 0 509 216 B1 (entsprechend US-PS 
5 346 384) bekannt. BezQglich der Einstellung der 
Innen-DQse 61 und der AuBen-DQse 66 und bezQglich 
der Ausgestaltung eines sich an den Innendorn-Teller 
anschlieBenden Kalibrierdorns wird auf die EP 0 509 
216 B1 (entsprechend US-PS 5 346 384) venwiesen. 

Der in Produktionsrichtung 4 vor dem Tragring 28 
angeordnete erste Justierring 26 weist einen radial zur 



Achse 29 vorstehenden Ringbund 68 auf, der einen 
Ringflansch 69 des AnschluBteils 27 ubergreift. Der 
erste Justierring 26 ist mitteis parallel zur Achse 29 ver- 
laufender Schrauben 70 mit dem Tragring 28 ver- 

5 schraubt, wodurch der Rohrkopf 25 in Richtung der 
Achse 29 fest mit dem AnschluBteil 27 verbunden wird. 
Zwischen dem ersten Justierring 26 und der AuBenum- 
fangsfldche 71 des Ringflansches 69 ist ein Spalt 72 
vorgesehen. AuBerdem sind im Justierring 26 radial zur 

10 Achse 29 angeordnete Justierschrauben 73 vorgese- 
hen, die gegen die AuBenumfangsfldche 71 aniiegen. 
Durch entsprechende Einstellung der Justierschrauben 
73 kann der Tragring 28 radial zur Achse 29 relativ zum 
AnschluBteil 27 verstellt werden. 

75 Der in Produktionsrichtung 4 dem Tragring 28 nach- 
geordnete zwette Justierring 36 ist in gleicher Weise 
aufgebaut wie der erste Justien-ing 26. d.h. er weist 
einen radial zur Achse 29 nach innen vorspringenden 
Ringbund 74 auf, der einen Ringflansch 75 des AuBen- 

20 dOsen-Mantels 35 umgreift. Er ist mittels Schrauben 76 
fest mit dem Tragring 28 verbunden, wodurch der 
AuBendOsen-Mantel 35 in Richtung der Achse 29 fest 
mit dem Tragring 28 veitxinden ist. Zwischen der 
AuBenumfangsfldche 77 des Ringflansches 75 und 

25 dem Justierring 36 ist ein ringfOrmiger Spalt 78 ausge- 
biidet. Im Justierring 36 sind - wie sich insbesondere 
aus Rg. 3 ergibt - in gleichmdBigen Winkelabstanden 
radial zur Achse 29 angeordnete Justierschrauben 79 
angeordnet, die gegen die AuBenumfangsfiache 77 

30 aniiegen. Durch Verstellen dieser Justierschrauben 79 
wird der AuBendOsen-Mante! 35 radial zur Achse 29 
und damit relativ zum Tragring 28 ausgerichtet. 

Die Anordnung der Justierschrauben 73 in gleichen 
Winkelabstdnden ist glek:h der Anordnung der Justier- 

35 schrauben 79. 

Zwischen dem Schutzrohr 45 und dem Innen- 
Dusendorn 32 ist ein Heizungs-Tragrohr 80 angeordnet, 
das das Schutzrohr 45 trdgt und zu diesem den Luft- 
spalt 46 begrenzt, und das sich gegen den Innen- 

40 DQsendorn 32 abstutzt. Es weist - wie aus den Fig. 2 
und 3 hervorgeht - parallel zur Achse 29 verlaufende 
L&ngsbohrungen 81 auf, in denen sich uber einen 
wesentlichen Teil des Innen-Dusendorns 32 erstrek- 
kende elektrische Heizpatronen 82 angeordnet sind. An 

45 diesen Heizpatronen 82 sind jeweils Temperaturfuhler 
83 angebracht, die die Temperatur im Bereich der Heiz- 
patrone 82 messen. Im dargestellten AusfOhrungsbei- 
spiel sind gemdB Fig. 3 in gieichmdBigen 
Winkelabstdnden acht Heizpatronen 82 vorgesehen. 

so die sich also jeweils Qber einen Winkelberek:h von 45° 
erstrecken. Benachbarte Heizpatronen 82 sind durch 
zur Isolierung dienende Luftspalte 84 vonelnander 
getrennt. die sich radial zur Achse 29 erstrecten. 
Dadurch werden thermisch weitgehend vonelnander 

ss isolierte Helzsegmente 85 gebildet. Mittels dieser Heiz- 
segmente 85 kann also die ine Innenwand 86 des 
Innen-Kanals 37 bild nde AuBenwand des Innen- 
Dusendorns 32 beheizt werden, und zwar mit uber den 
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Umlang unterschiedlichen Temperaturen. 

Zur elektrischen Versorgung der Heizpatronen 82 
sind elektrische Leitungen 87 vorgesehen. die durch 
entsprechende Bohrungen 88 im Tragring 28 gefuhrt 
sind. DIese Bohrungen 88 verlaufen - gleichermaBen s 
wie die Bohrungen 54 - durch die Au3en-Stege 42 und 
die Innen-Stege 41 . In gleicher Weise sind Temperatur- 
MeBleitungen 89 nach auGen gefOhrt. MeBleitungen 89 
sind auf EIngange einer Steuereinheit 90 gefuhrt. Die 
elektrischen Leitungen 87 fOhren von Ausgdngen der to 
Steuereinheit 90 zu den Heizpatronen 82. 

Der erste Justierring in der geschilderten Ausge- 
staltung mit den Justlerschrauben 73 bildet eine erste 
Justiereinrichtung 91. Der zwelte Justierring 36 in der 
geschllderten Ausgestaltung mit den Justlerschrauben is 
79 bildet eine zwelte Justiereinrichtung 92. Mit der 
ersten Justiereinrichtung 91 wind durch Verstellen der 
Justlerschrauben 73 der gesamte Rohrkopf 25 ein- 
schlieBlich des Tragrings 28 radial zur Achse 29 derart 
gegenuber dem AnschluBteil 27 verstelft daB die Welte 20 
des sich kegelfdrmig erweiternden Spritzkanals 39, der 
Innen vom Torpedo 40 begrenzt wird, verdndert wird. 
Diese Einstellung wird derartig durchgefOhrt, daB die 
vom Extruder kommende Schnfieize Qber den gesamten 
Umlang des Innen-Kanals 37 derart strOnrrt, daB der 25 
durch die Innen-DQse 61 ai^etende Schlauch Qber 
seinen ganzen Umfang gleichnrtaBige Dicke aufweist 
Dleser Innenschlauch bildet das glattwandige Innenrohr 
des Verbund-Rohres 23. Wenn nach dieser Einstellung 
der aus der AuBen-DOse 66 austretende Schmeize- 30 
Schlauch Qber seinen Umlang ungleichmSBIge Dicke 
aufweisen sollte, dann wird mittels der zweiten Justier- 
einrichtung der AuBendusen-Mantel 35 radial zur Achse 
29 verstellt. bis der aus der AuBen-Duse 66 austretende 
Schlauch eine uber den Unfrfang gleichmdBige Dicke 3S 
aufweist und das gewellte AuBenrohr des Verbund-Roh- 
res 23 Qber den Umfang gleichmdBige Dicke aufweist. 

Insbesondere bel grOBeren Nennweiten und bei 
einer Schmeize aus Polyvinylchlorld kann zusdtzlich 
noch eine thermische Zentrierung mittels der Heizseg- 40 
mente 85 vorgenommen werden. Durch uber den 
Umlang variierende Oberfldchentemperaturen der 
Innenwand 86 werden Qt^r den Umfang des Innen- 
Kanals 37 unterschiedliche Gleitelgenschaften fur die 
Schmeize en'eicht Bei hdherer Temperatur gleitet die 45 
PVC-SchmeIze letehter, also schneller, d.h. in dem ent- 
sprechenden Berek;h des mit hOherer Temperatur hei- 
zenden Heizsegments 85 flleBt relativ mehr Schmeize 
pro Z«teinheit. Dieser physikalische Sachverhalt kann 
ebentells zum Ausgleich von WarKldk:kendifferenzen so 
am durch die Innen-DQse 61 austretenden Schlauch 
genutzt werden. 

PatentansprQche 

ss 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoff-Ver- 
bund-Rohren (23), bei der sich auf einer Fbrnfist- 
recke (9) jeweils paarweise zu einer Form 



ergdnzende IHalbkokillen (2, 2*) im Krelslauf in Pro- 
duktionsrichtung (4) gefuhrt angeordnet sind, 
wobei der Formstrecke (9) ein Rohrkopf (25) eines 
Extruders in Produktionsrichtung (4) vorgeordnet 
ist, 

mit einer Mittel-Ldngs-Achse (29), 
mtt einem AnschluBteil (27) des Extruders, 
mit einem Tragring (28), 
mit einer ersten Justiereinrichtung (91), mittels 
derer das AnschluBteil (27) und der Tragring 

(28) in Richtung der Achse (29) fest miteinan- 
der verbunden sind und mittels derer der Trag- 
ring (28) radial zur Achse (29) gegenQber dem 
AnschluBteil (27) verstellbar ist. 
mit einem am Tragring (28) angebrachten 
Innen-DQsendorn (32), 

mit einem am Tragring (28) angebrachten, den 
Innen-DQsendorn (32) umgebenden AuBen- 
DQsendom (34), 

mit einem den AuBen-Dusendorn (34) umge- 
benden AuBendQsen-Mantel (35), 
mit einer zweiten Justiereinrichtung (92), mit- 
tels derer der AuBendQsen-Mantel (35) und der 
Tragring (28) in Richtung der Achse (29) fest 
miteinander verbunden sind und mittels derer 
der AuBendQsen-Mantel (35) radial zur Achse 

(29) gegenQber dem Tragring (28) verstellbar 
ist, 

mit einem zwischen dem AnschluBteil (27) und 
dem Tragring (28) ausgebiideten. mit dem 
Extruder vertxjndenen, ringfOrmlgen Spritzka- 
nal (39). 

mit einem aus dem Spritzkanal (39) ausmun- 
denden, durch den Tragring (28) in Produkti- 
onsrichtung (4) gefuhrten und anschlleBend 
zwischen dem Innen-DQsendorn (32) und dem 
AuBen-DQsendorn (34) begrenzten und In 
einer Innen-DQse (61) endenden Innen-Kanal 
(37) und 

mit einem aus dem Spritzkanal (39) ausmun- 
denden. durch den Tragring (28) in Produkti- 
onsrichtung (4) gefuhrten und anschlleBend 
zwischen dem AuBen-DQsendorn (34) und 
dem AuBendQsen-Mantel (35) begrenzten und 
In einer AuBen-DQse (66) endenden AuBen- 
Kanal (38). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 

wobei der Spritzkanal (39) sich in Produktionsrich- 
tung (4) enweitert. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2. 

wobei die erste Justiereinrichtung (91) einen ersten 
Justierring (26) aufweist, der mit einem Ringbund 
(68) versehen ist, der einen Ringflansch (69) des 
AnschluBtelts (27) ubergreift und 
wobei der erste Justierring (26) mittels Schrauben 
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(70) mit dem Tragring (28) verbunden ist. 

4. Vorrlchtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
wobei die zweite Justiereinrichtung (92) einen zwei* 
ten Justierring (36) aufweist, der mit einem Ring- s 
bund (74) versehen ist, der einen Ringflansch (75) 
des AuBendusen-Mantels (35) ubergreift und 

wobei der zweite Justierring (36) mittels Schrauben 

(76) mit dem Tragring (28) verbunden ist. 

w 

5. Vorrlchtung nach Anspruch 3. 

wobei der erste Justien-ing (26) mit radial zur Achse 
(29) angeordneten Justierschrauben (73) versehen 
ist, die gegen eine AuBenumfangsfldche (71) des 
Anschlu8teils (27) aniiegen. is 

6. Von-ichftung nach Anspruch 4. 

wobei der zweite Justiemng (36) mit radial zur 
Achse (29) angeordneten Justierschrauben (79) 
versehen ist, die gegen eine AuBenunrrfongsfldche so 

(77) des Au3endQsen-Mantels aniiegen. 

7. Vorrlchtung nach Anspruch 5, 

wobei die Justierschrauben (73) des ersten Justier- 
rings (26) gegen eine AuBenunnfangsfldche (71) 25 
des Ringf tansches (69) aniiegen. 

8. Von^ichtung nach Anspruch 4, 

wobei die Justierschrauben (79) des zweiten 
Justierrings (36) gegen eine AuBenumfangsfldche so 
(77) des Ringflansches (75) aniiegen. 

9. Vorrlchtung nach einem der Anspruche 1 bis 8. 
wobei im Innen-Dusendorn (32) parallel zur Achse 
(29) verlaufende, jewelts voneinander thermisch 35 
isollerte. unabhdngig voneinander beheizbare 
Heizsegmente (85) angeordnet sind. 

10. Vorrlchtung nach Anspruch 9. 

wobei die Heizsegmente (85) in einem Helzungs- 40 
Tragrohr (80) ausgebildet sind, das mit Ldngsboh- 
rungen (81) versehen ist, indenen elektrische Heiz- 
patronen (82) angeordnet sind. 

11. Von'Ichtungnach Anspruch 9 Oder 10, 45 
wok>ei zwischen zwel voneinander benachbarten 
Heizpatronen (82) radial zur Achse (29) verlau- 
fende Luftspalte (84) ausgebildet sind. 

1 2. Von'Ichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 1 1 , so 
wobei jedes Heizsegment (85) mrt mindestens 
einem TemperaturfOhler (83) versehen ist. 
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